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L'invention concerne un procede pour la fabrica- 
tion cTun raccord d'assemblage non demontable pour 
tuyaux, en deux metaux differents et un raccord 
d'assemblage fabrique suivant ce procede. 

Cest en particulier dans les installations appar- 
tenant au domaine de la technique chimique des 
procedes, par exemple pour la liquefaction des gaz 
et la separation des isotopes ainsi que dans les 
installations de reacteurs que des assemblages de- 
fectueux de tuyaux, c'est-a-dire des assemblages qui 
ne sont pas executes d'une maniere absolument etan- 
che peuvent entrainer un arret de Pensemble de Ins- 
tallation et c'est pour cela qu'ici precisement, le fac- 
teur de securite necessaire pour les raccords d'as- 
semblage pour tuyaux est particulierement eleve. 
Quand il faut etablir dans une installation des as- 
semblages indissolubles entre des tuyaux en des 
metaux differents, par exemple quand il faut assem- 
bler un tuyau en metal lourd avec un tuyau en metal 
leger, il se produit dans un tel assemblage, par 
exemple par un soudage bout a bout par etincelage 
des couches intermediates cassantes indeformables 
entre les metaux, c'est-a-dire des combinaisons in- 
termetalliques. Par exemple, quand il s'agit de cuivre 
et d'aluminium, il se forme dc Paluminium de 
cuivre. Sous Taction dc sollicitations mecaniques 
a la flexion, ces couches intermediates cassantes 
peuvent conduire facilement a une rupture aux 
points d'assemblage des tuyaux. 

Le procede suivant Pinvention pour la fabrica- 
tion d'un raccord d'assemblage non demontable pour 
tuyaux, consiste en ce qu'a partir d'une tole pla- 
quee, en deux metaux, on fabrique, par une defor- 
mation ne detachant pas de copeaux, une timbale 
ayant 1c diametre intcrieur de i'un des tuyaux "a 
raccorder et le diametre exterieur du tuyau a rac- 
corder sur 1'autre cote du raccord d'assemblage, en 
ce qu'on separe ensuite la partie tubulaire de la 
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timbale des parties restantes et en ce qu'on enleve 
enfin, par un usinage detachant des copeaux, a 1'une 
des parties d'extremite du raccord d'assemblage, un 
anneau du metal formant Tenveloppe exterieure et, 
a Tautre partie d'extremite du raccord d'assemblage, 
un anneau du second metal formant i'enveloppe 
interieure. 

Un raccord d'assemblage pour tuyaux est carac- 
lerise, suivant Pinvention, par une piece tubulaire 
qui est constituee, dans sa partie raecHane par deux 
metaux plaques Pun sur Pautre, tandis que d'un 
cote, un morceau de Pun des metaux sert de rac- 
cordement et que, de Pautre cote, un morceau de 
Pautre metal sert de raccordement. 

Pour la fabrication du raccord d'assemblage pour 
tuyaux, on utilise avantageusement une tole plaquee 
suivant le procede de soudage a la presse a froid. 
Comme on le sait, les procedes de soudage a la 
presse a froid s'effectuent sous une pression elevee, 
sous Paction de laquelle il se forme entre les deux 
metaux une couche intermediate deformable. Ces 
assemblages sont etanches au vide et leur utilisation 
pour Passemblage de tuyaux suivant Pinvention con- 
vient par suite particulierement bien a des installa- 
tions pour lesquelles on recherche une etancheite 
aussi grande que possible contre les pertes de gaz. 

La deformation par usinage ne detachant pas de 
copeaux, a partir de la tole plaquee, peut etre exe- 
cutee avantageusement suivant un procede d'etirage 
pousse, quand il s'agit en particulier de raccord 
d'assemblage ayant un diametre qui est grand par 
rapport a la dimension axiale, la timbale peut aussi 
etre formee par relevement des bords sur une ma- 
chine a emboutir. 

A partir de la timbale, on fabrique le raccord 
d'assemblage pour tuyaux en enlevant par un usi- 
nage detachant des copeaux des parties d'extremite 
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du raccord d'assemblage, des anneaux. a savoir d'un 
cote un anneau du premier metal formant 1'enve- 
loppe exterieure et, de I'autre cote, un anneau du 
second metal formant Fen veloppe interieure. 

D'autres caracteristiques de Finvention seront 
mises cn evidence a Faide d : un exemple de realisa- 
tion de invention qui est represented sur le dessin 
et qui est explique ci-apres : 

Les figures 1 et 2 montrenl des representations 
schematiques de dispositifs pour Fexecution de la 
premiere etape du procede suivant Finvention. c'est- 
a-dire de la fabrication d'un recipient en forme de 
timbale en une tole plaquee se composant de deux 
metaux; 

Sur la figure 3. on a represente un recipient en 
forme de timbale obtenu par une deformation ne 
detachant pas de copeaux ; 

La figure 4 montre un raccord d'assemblage pour 
tuyaux. raccord aux extremites opposees duquel so 
raccord ent des morceaux de tuyau. 

Dans le dispositif qui est represente sur la figure 
1 et qui comprend un poincon d'emboutissage 1, 
une matrice a etirer 2 et une plaque 3 de raaintien 
du pli, on introduit la tole a deformer, se composant 
des deux metaux 4 et 5 et on la deforme par em- 
boutissage profond. La tole plaquee peut etre, par 
exemple, en cuivre et en aluminium et on la deforme 
pour obtenir un recipient 6 en forme de timbale, 
ayant les dimensions desirees pour le raccord d'as- 
semblage a fabriquer. 

Sur la figure 2. on a represente un tour a em- 
boutir sur lequel la timbale 6. en une tole plaquee, 
est formee par relevement des bords au moyen 
d'un poincon tournant 7 et d'un outil 8. La position 
initiate de la tole et ses positions intermediates, 
jusqu'a la deformation finale donnant la timbale. 
sont representees sur le dessin par des traces cn 
traits mixtes. Comme on fa dit deja, ce mode de 
fabrication convient en particulier pour les raccords 
d'assemblage ayant un grand diametre et une petite 
longueur. 

La figure 3 montre une timbale 6 qui a ete for- 
mee, a partir d'une tole plaquee en deux metaux, 
par exemple une tole de cuivre 4 et une tole d'alu- 
minium 5. dans Tun des dispositifs representes sur 
les figures 1 et 2. A partir de cette timbale. on 
fabrique le raccord d 'assemblage represente sur la 
figure 1, par enlevement des parties restantes, c'est- 
a-dire du fond de la timbale et du.bord recourbe 
de cette derniere. Aux parties d'extremite 4 et 5 
du raccord d'assemblage, sont soudes par brasage 
ou par soudage a retain un tuyau en aluminium 9. 
qui est par exemple une tubulure de raccordement 
d'un echangeur de chaleur en aluminium, et un 
tuyau en cuivre 10. 
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RESUME 

I. Procede pour la fabrication d'un raccord d'as- 
semblage non demontable pour tuyaux, en deux me- 
taux different*, procede caracterise par les points 
suivants. separement ou en combinaisons : 

1° A partir d'une tole plaquee en deux metaux, 
on fabrique. par une deformation ne detachant pas 
de copeaux. une timbale ayant le diametre Jnterieur 
de fun des tuyaux a raccorder et le diametre exte- 
rieur du tuyau a raccorder sur I'autre cote du rac- 
cord d'assemblage, puis on separe la partie tubu- 
laire de la timbale des parties restantes et enfin 
Ton enleve par un usinage detachant des copeaux. 
a Tune des parties d'extremite du raccord d'assem- 
blage. un anneau du metal formant Tenveloppe exte- 
rieure et, a I'autre partie d'extremite du raccord 
d'assemblage, un anneau du second metal formant 
Tenveloppe interieure; 

2° L'enlevement d'anneaux, des parties d'extre- 
mite du raccord d'assemblage. a savoir d'un cote 
l'enlevement d'un anneau du metal formant 1'enve- 
loppe exterieure et de I'autre cote, l'enlevement 
d'un anneau du second metal formant 1'enveloppe 
interieure. sont executes au tour; 

3° L'enlevement d'anneaux, des parties d'extre- 
mite du raccord d'assemblage savoir, d'un cote, 
l'enlevement d'un anneau du metal formant l'enve- 
loppe exterieure et, de I'autre cote, l'enlevement 
d'un anneau du second metal formant 1'enveloppe 
interieure. sont executes par fraisage; 

4° La timbale est fabriquee par emboutissage 
profond ; 

5° La timbale est formee par relevement des 
bords sur un tour a emboutir. 

II. Raccord d'assemblage pour tuyaux fabrique 
suivant le procede ci-dessus, raccord caracterise par 
les points suivants, separement ou en combinaisons : 

1° Le raccord est constitue. dans sa partie me- 
diane, par deux metaux differents plaques Fun sur 
I'autre, tandis que d'un cote un morceau de l'un 
des metaux sert au raccordement et que de I'autre 
cote, un morceau de i'autre metal sert au raccor- 
dement; 

2° La matiere premiere utilisee pour le raccord 
est une tole plaquee fabriquee suivant le procede 
de soudage a la presse a froid ; 

3° Le raccord est forme par un metal lourd et 
par un metal leger ; 

4° Le raccord est forme par du cuivre et de 
Faluminiura. 

Societe dite : 
SULZER FRfeRES SOCl£T£ ANONYME 
Par procuration : 
SlMONNOT, RlfflTY & BUJHDEU, 



Pour la vente des fascicules, s'adresser a TImprtmerie Natio.vale, 27, rue de la Convention, Paris (15 e ). 



H* 1.332.850 Societe dhe : 2 planches. - PI. 

Sulzer Freres Societe Anonyme 




